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Vehicle door interior handgrip manufacture involves wrapping a shaped film 
around a foam covered support 


Abstract: 

Abstract of DE1 02041 68 

A supporting part (2) is manufactured and placed in a foaming tool. Foam is 
introduced to the tool to form a layer (4) around the support and the resulting 
molding is wrapped in a film (5). An Independent claim is included for an internal 
component for a vehicle, in particular a handgrip (1) for mounting on a vehicle 
door lining panel, comprising an outer film wrapped around a foam layer and 
internal support. The film is sprayed on one side with hot-melt adhesive before 
surrounding with foam. Film is mechanically applied onto the foam-enclosed 
carrier and the film edges are turned back into a channel (7) which is then closed 
by a cover profile (8). 
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Die folgenden Angaben sirtd den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Innenausstattungsteil fur ein Fahrzeug 

(57) Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Innenaus- 
stattungsteil s, insbesondere eines an die Verkleidung ei- 
ner Fahrzeugtur montterbaren Halteg riffs (1), werden ein 
Schaum sowie eine Hullfolie (5) verwendet, Erfindungs- 
gemafS wird in einem ersten Schritt ein Tragerkorper (2) 
hergestellt, der nachfolgend in ein Schaumwerkzeug ein- 
gelegt und umschaumt wird. Anschlieftend wird der urn- 
schaumte Tragerkorper (2) mit der Hullfolie (5} umhullt. 
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• Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Innenausstattungsteils, insbesondere eines an die 
Verkleidung einer Fahrzeugtur montierbaren Haltegriffs, 5 
unter Verwendung eines Schaums und einer Hullfolie, sowie 
ein Innenausstattungsteil, insbesondere ein an die Verklei- 
dung einer Fahrzeugtur monlierbarer Haltegriff, mit einer 
mit einem Schaum hinterfiitterten Hullfolie. 

10 

Stand der Technik 

[0002] Ein gattungsgemaBes Verfahren und ein nach die- 
sem gefertigtes Innenausstattungsteil wird in der Offenle- 
gungschrift DE 196 41 134 A 1 offenbart. Der Kern dieses 15 
beispielsweise als Haltegriff ausgefuhrten Bauteils besteht 
aus einem PUR-Schaum, der mit einer zweilagigen Hullfo- 
lie umgeben ist. Die Hullfolie wird dabei in einem ersten 
Fertigungsschriftt als Hohlkorper durch Coextrusions-Blas- 
formverfahren hergestellt, wobei die innere Lage aus einem 20 
SEBS-Compound und die auBere, lederartig genarbte Lage 
aus einem PP/EPDM bestehen kann. Nachfolgend wird der 
Hohlkorper mit PUR ausgeschaumt, das zum Werkstoff der 
inneren Lage eine gute Haftung aufweist. Weiterhin wird in 
dieser Druckschrift ein zum Stand der Technik gehorendes 25 
Verfahren beschrieben, bei welchem der Hohlkorper im Ro- 
tationsverfahren aus PVC hergestellt und nachfolgend mit 
PUR ausgeschaumt wird. 

[0003] Da der Kern derartiger Ausstattungsteile die auf 
das Bauteil wirkenden rnechanischen Krafte zu einem er- 30 
heblichenTeil aufnehmen muB, weisl der PUR-Schaum eine 
hohe Festigkeit und damit auch eine hohe Dichte auf. Eine 
gewisse Entlastung kann durch eine in den Schaum einge- 
legte, flachenartige Verstarkungseinlage erfolgen. Da die 
Hiilifolie ihrerseits weitgehend inkompressibel ist, ist die 35 
Haptik derartiger Bauteile unter Umstanden unbefriedigend. 

Aufgabe 

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein me- 40 
chanisch belastbares Innenausstattungsteil geringen Ge- 
wichts mit einer ansprechenden Haptik bereitzustellen. 

Losung 

45 

[0005] Die Aufgabe wird erfindungsgemass dadurch ge- 
lost, dass bei der Fertigung dieses Innenausstattungsteils zu- 
erst ein Tragerkorper hergestellt wird, der nachfolgend in 
ein Schaumwerkzeug eingelegt, umschaumt und anschlie- 
Bend mit einer Hullfolie umhullt wird. 50 
[0006] Der Tragerkorper wird bevorzugt durch Spritzgie- 
Ben eines KunststofTs, insbesondere eines Polycarbonats 
(PC) oder eines Acryl-Butadien-Styrol-Copolymers (ABS) 
gefertigt, der eine hohe Steifigkeit und mechanische Festig- 
keit aufweist. Nachfolgend kann der Tragerkorper mit Vor- 55 
teil mit einem PUR-Schaum oder einem Zellkautschuk um- 
schaumt werden. Die Hullfolie wird nach einer bcsonderen 
Ausbildung des Verfahrens vor der Umhullung des um- 
schaumten Tragerkorpers einseitig mit einem Klebstoff, ins- 
besondere mit einem Hotmelt-KlebstotT benetzt. Die Benet- 60 
zung kann beispielsweise durch Aufspruhen des durch Er- 
warmung verfliissigten Hotmelt-Klebstoffs erfolgen, der 
nachfolgend vor der Umhullung des umschaumten Trager- 
korpers insbesondere durch erneute Zufuhr von Warme ak- 
tiviert wird. 65 
[0007] Die Hullfolie wird zur Umhullung bevorzugt auf 
den umschaumten Tragerkorper aufkaschiert, wobei die Ka- 
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[0008] Die Hiilifolie kann nach einer besonderen Ausfuh- 
rung randseitig in einen durch einen Kanal im TVagerkorper 
gebildeten Rucksprung kaschiert werden. Der Kanal wird 
nachfolgend vorzugsweise durch ein Abdeckprofil ver- 
schlossen. 

[0009] Die Hullfolie wird ihrerseits bevorzugt aus einem 
dreidimensional verformbaren Flachengebilde, insbeson- 
dere aus einer Kunststoffolie, einem Leder oder einem 
Kunstleder gefertigt, das sich bei der Umhullung der Kontur 
des umschaumten Tragerkorpers anpaBt. Die Anpassung 
kann nach einer weiteren Ausfiihrung der Erfindung da- 
durch vereinfacht werden, dass die Hullfolie vor der Ka- 
schierung zu einem dreidimensional gestalteten Vorform- 
ling verarbeitet wird. 

[0010] Nach dieser Erfindung umfaBt ein gattungsgema- 
Bes, mit einer mit einem Schaum hinterfutterten Hullfolie 
versehenes Innenausstattungsteil einen Schaum, welcher ei- 
nen Tragerkorper schichtartig urngibt, Durch die im Ver- 
gleich zu den Abmessungen des Haltegriffs dunne Schaum- 
schicht weist der Haltegriff eine hohe Torsionsfestigkeit auf. 
[0011] Der Tragerkorper weist dabei mit Vorteil einen Ka- 
nal auf, wobei die Hullfolie das Innenausstattungsteil mit 
Vorteil bis in den Bereich eines vom Kanal gebildeten Riick- 
sprungs urngibt. Im Kanal kann ferner ein Abdeckprofil an- 
geordnet werden, das im Tragerkorper verrastbar ist und die 
dem Fahrzeuginsassen zugangliche Oberflache des Ausstat- 
tungsteils vervollstandigt. 

Figuren 

[0012] Die Figuren stellen beispielhaft und schematisch 
eine Ausfiihrung eines erfindungsgemaB gefertigten Aus- 
stattungsteils dar. 
[0013) Es zeigen: 

[0014] Fig, 1 ein Ausstattungsteil in Form eines Halte- 
griffs in dreidimensionaler Darstellung 
[0015] Fig. 2 einen vergroBerten Querschnitt durch den 
Haltegriff nach Fig. 1 Der in den Fig. 1 und 2 abgebildete 
Haltegriff 1 ist zur Montage an eine nicht dargestellte Innen- 
verkleidung einer Fahrzeugtur vorgesehen und besteht aus 
einem Tragerkorper 2 aus einem PC- oder ABS-Kunststoff, 
der sich durch SpritzgieBen problemlos verarbeiten laBt und 
eine hohe Festigkeit und Steifigkeit aus weist. Der Trager- 
korper ist an der Anlageflache zur Innenverkleidung mit ein- 
stiickig angeformten Schraubosen 3 versehen, uber welche 
er durch Verschraubung mit der Innenverkleidung verbind- 
bar ist. Auf den Haltegriff einwirkende mechanische Krafte 
werden somit auf die Innenverkleidung und letztlich uber 
die Fahrzeugtur auf die Karosseriestruktur des Fahrzeugs 
ubertragen. 

[0016] In den dem Fahrzeuginsassen zuganglichen Berei- 
chen des Haltegriffs 1 ist der Tragerkorper 2 mit einer 
Schaumschicht 4 umschaumt, die dem Ausstattungsteil trotz 
hoher Festigkeit unter Druck eine gewisse Verformbarkeit 
und damit eine angenehme Haptik verleiht. 
[0017] Die Sichtflachen des Haltegriffs 1 werden letztlich 
durch eine dreidimensional komplex geformte Hullfolie 5 
gebildet, die je nach Ausstattungsvariante des Fahrzeugs aus 
einer Kunststofffolie, einem Leder oder einem Kunstleder 
bestehen kann. Zur Verwendung als Hullfolie sind daher 
auch Werkstoffe geeignet, die sich nicht in plastifiziertem 
Zustand verarbeiten lassen. Das als Hullfolie verwendete 
Flachengebilde weist eine dreidimensionale Verformbarkeit 
auf, wobei die Anpassung an die Kontur des umschaumten 
Tragerkorpers 2 durch Herstellung eines dreidimensionalen, 
schalenartigen Vorformlings vereinfacht wird. Dieser kann 
beispielsweise durch das Vernahen von Lederzuschnitten 
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[0018] Die schalenartige Hullfolie 5 ist bis in Ruck- 
spriinge 6, 6' des umschaumten Tragerkorpers 2 hineinka- 
schiert, die langs eines in den Tragerkorper 2 eingeformten, 
sich tiirseitig in Langsrichtung des Haltegriffs 1 erstrecken- 
den Kanals 7 angeordnet sind. Der Kanal 7 ist mit einem 5 
komplex geformien Abdeckprofil 8 verschlossen, das uber 
eine Rastverbindung 9 formschlussig mil dem Tragerprofil 2 
verbunden ist und die Rucksprunge 6, 6' durch einsttickig 
angeformte, pilzartige Vorsprunge 10, 10' verdeckt. 
[0019] Durch den im Tragerkorper 2 eingeformten Kanal to 
7 sowie gebenenfalls im Zuge der SpritzgieBfertigung ge- 
zielt im Tragerkorper 2 ausgebildete Hohlraume 11 wird das 
Gewicht des Haltegriffs deutlich reduziert. 
[0020] Die Herstellung des gezeigten Haltegriffs erfolgt 
erfindungsgemaB in einem ersten Schritt durch die Ferti- is 
gung des komplex geformten Tragerkorpers 2 im Spritz- 
gieBverfahren, wobei das Einbringen der Hohlraume 11, 11' 
durch Injizieren von Gas in die mit plastifiziertem Kunst- 
stoff gefiillte Werkzeugkavitat erfolgen kann. Nach dem 
Abkuhlen und der Verfestigung des Tragerkorpers 2 wird 20 
dieser in ein Schaumwerkzeug eingelegt, das in wesentli- 
chen Bereichen eine von der Oberflache des Tragerkorpers 
beabstandete Kavitat aufweist. In diesen Spalt wird nachfol- 
gend ein verschaumbarer PUR-Werkstoff eingefullt, der 
nach dem Schaumen und seiner Verfestigung die etwa 1 bis 25 
3 mm dicke Schaumschichi 4 ausbildet, 
[0021] In einem gesonderten Fertigungsschritt kann zeit- 
gleich die Hullfolie 5 zugeschnitten werden, die gegebenen- 
falls aus einem schalenartigen, dreidimensional geformten 
Vorformling bestehen kann. Dieser kann beispielsweise 30 
durch Tiefziehen einer lederartig genarbten Kunststofffolie 
oder durch Vemahen von Zuschnitten aus Leder hergestellt 
werden. 

[0022] Urn den umschaumten Tragerkorper 2 und die 
Hullfolie 5 miteinander dauerhaft zu verbinden, wird die in- 35 
nere Oberflache der Hullfolie mit einem Klebstoff (12) be- 
netzt. Die Applikation kann unter anderern durch Aufsprii- 
hen eines verflussigten Hotmelt-Klebstoffs erfolgen, Dieser 
wird unmittelbar vor der Verbindung durch Warmezufuhr 
aktiviert, so dass die Hullfolie nachfolgend auf die mit der 40 
Schaumschicht 4 versehenen Bereiche des Tragerkorpers 2 
aufkaschiert und mit dieser stoffschlussig verbunden wer- 
den kann. Die Kaschierung erfolgt dabei im Wesentlichen 
maschinell. 

[0023] Die uber den umschaumten Tragerkorper herausra- 45 
genden Randbereiche der Hullfolie 5 werden nachfolgend 
beschnitten. Durch Einrasten des Abdeckprofils 8 in den Ka- 
nal 7 des Tragerkorpers 2 wird die Fertigung des Haltegriffs 
1 abgeschlossen, der nun zur Montage an der Innenverklei- 
dung der Fahrzeugtur bereitsteht. 50 
[0024] Die Anwendung der Erfindung beschrankt sich 
nicht auf Haltegriffe, Mit Vorteil konnen vielmehr auch an- 
dere Innenausstattungsteile, beispielsweise Dachhimmel, 
Armlehnen und dergleichen, mit Vorteil erfindungsgemaB 
ausgebildet werden. 55 

Bezugszeichen 

1 Haltegriff 

2 Tragerkorper 60 

3 Schraubosen 

4 Schaumschicht 

5 Hullfolie 

6, 6' Rucksprung 

7 Kanal 65 

8 Abdeckprofil 

9 Rastverbindung 
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11, 11' Hohlraum 
12 Klebstoff 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Innenausstattungs- 
teils, insbesondere eines an die Verkleidung einer Fahr- 
zeugtiir monlierbaren Haltegriffs (1), unter Verwen- 
dung eines Schaums und einer Hullfolie (5), gekenn- 
zeichnet durch die Schritte 

- Herstellung eines Tragerkorpers (2) 

- Einlegen des Tragerkorpers (2) in ein Schaum- 
werkzeug 

- Umschaumen des Tragerkorpers (2) 

- Umhiillen des umschaumten Tragerkorpers (2) 
mit der Hullfolie (5) 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Tragerkorper(2) durch SpritzgieBen eines 
Kunststoffs, insbesondere eines Polycarbonats (PC) 
oder eines Acryl-Butadien-Styrol-Copolymers (ABS) 
hergestellt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Tragerkorper (2) mit einem PUR- 
Schaum oder einem Zellkautschuk umschaumt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Hullfolie (5) vor 
der Umhullung des umschaumten Tragerkorpers (2) 
einseitig mit einem Klebstoff, insbesondere mit einem 
Hotmelt-Klebstoff benetzt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Benetzung durch Aufspriihen des durch 
Erwarmung verflussigten Hotmelt-Klebstoffs erfolgt. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der applizierte Klebstoff vor der Umhul- 
lung des umschaumten Tragerkorpers (2) insbesondere 
durch Zufuhr von Warme aktiviert wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Hullfolie (5) zur 
Umhullung auf den umschaumten Tragerkorper (2) 
aufkaschiert wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Kaschierung im Wesentlichen maschinell 
erfolgt. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Hullfolie (5) randseitig in einen langs 
eines Kanals (7) im Tragerkorper (2) verlaufenden 
Rucksprung (6) kaschiert wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Kanal (7) nachfolgend durch ein Abdeck- 
profil (8) verschlossen wird. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Hullfolie 
(5) aus einem dreidimensional verformbaren Hachen- 
gebilde, insbesondere aus einer Kunststoffolie, einem 
Leder oder einem Kunstleder gefertigt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Hullfolie (5) vor der Kaschierung zu 
einem dreidimensional gestalteten Vorformling verar- 
beitet wird. 

13. Innenausstattungsteil, insbesondere ein an die Ver- 
kleidung einer Fahrzeugtur montierbarer Haltegriff (1), 
mit einer mit einem Schaum hinterfutterten Hullfolie 
(5), dadurch gekennzeichnet, dass der Schaum einen 
Tragerkorper (2) schichtartig umgibt. 

14. Innenausstattungsteil nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Tragerkorper (2) einen Kanal 
(7) aufweist. 
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gekennzeichnet, dass die Hullfolie (5) das Innenaus- 
stattungsteil bis in den Bereich eines langs des Kanals 
(7) angeordneten Riicksprungs (6) umgibt. 

16. Innenausstattungsteil nach Anspruch 14 oder 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass im Kanal (7) ein Ab- 
deckprofil (8) angeordnei ist. 

17. Innenausstattungsteil nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Abdeckprofil (8) im Trager- 
korper (2) verrastbar ist. 
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